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Abstract 


Longitudinally spaced-apart portions of a tobacco stream in a cigarette maker are densified and the 
stream is then draped into a web of cigarette paper prior to being severed across the densified 
portions to yield a succession of plain cigarettes each having two dense ends. The characteristics of 
both ends of some or all of the cigarettes are monitored independently of each other and the resulting 
signals are totalized and thereupon compared to indicate the extent of deviation of the quality of one 
dense end from the other dense end. If the deviation exceeds a selected threshold value, the 
densifying station is shifted nearer to or further away from the severing station so as to eliminate or 
reduce the differences. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten 

Zum Herstellen von Zigaretten wird etn iangsaxial beweg- 
ter Faserstrang (9) gebildet, in regelmaSigen Abstanden mit 
einem Verdichtungsmittel in Gestalt einer Uberschuftab- 
nahmeeinrichtung (13) mit rotierenden Trimmerscheiben 
(14), welche Taschen (16) aufweisen, oder in Gestalt eines 
umlaufenden Pre&mittels verdichtet und mit einem Hullma- 
terialstreifen (17) umhullt. Vom umhullten Faserstrang (9a) 
werden durch Trennschnitte (33) einer Schneideinrichtung 
(22) in verdichteten Langenbereichen des Strangs nachein- 
ander stabformige Abschnitte (23) mit Kopfverstarkungen an 
ihren Kopfenden abgetrennt und zu Plainzigaretten oder in 
einer Filteransetzmaschine (3) zu Firterzigaretten verarbeitet. 
Die Kopfenden der Zigaretten werden in einer Prufeinrich- 
tung (27) gepruft. Dabei werden die Kopfverstarkungen der 
• bei den Trennschnitten entstandenen vorauseilenden ersten 
und nacheilenden zweiten Kopfenden der Zigaretten ge- 
trennt erfaSt und miteinander verglichen. Bei Unterschieden 
der Qualitat der Kopfverstarkungen erster und zweiter Kopf- 
enden wird das Verdichtungsmittel (13) uber eine Steueran- 
ordnung (42) und einen Antrieb (43) strangparallel v rscho- 
ben, so daS die Lage der verdichteten Strangabschnitte im 
Sinne ubereinstimmender Kopfverstarkungen relativ zum 
Trennschnitt korrigiert wird. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Zigaretten oder 
dergl. rauchbaren Produkten, bei dem ein langsaxi- 

al bewegter Faserstrang aus Rauchmaterial gebil- 5 
det, in regelmaBigen Abstanden verdichtet und mit 
einem Hiillmaterialstreifen umhullt wird, vom urn- 
hiillten Faserstrang durch Trennschnitte in verdich- 
teten Langenbereichen des Strangs nacheinander 
stabformige Abschnitte mit Kopfverstarkungen an 10 
den Kopfenden abgetrennt und zu Filter- oder 
Plainzigaretten verarbeitet werden und die durch 
den Trennschnitt gebildeten Kopfenden der Ziga- 
retten gepruft werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kopfverstarkungen der bei den Trenn- is 
schnitten entstandenen vorauseilenden ersten und 
nacheilenden zweiten Kopfenden der Zigaretten 
getrennt erfaBt und miteinander verglichen werden 
und daB bei Unterschieden der Qualitat der Kopf- 
verstarkungen erster und zweiter Kopfenden die 20 
Verdichtung der Langenabschnitte des Strangs im 
Sinne ubereinstimmender Kopfverstarkungen rela- 
tiv zum Trennschnitt axial verschoben erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fehlerhafte Kopfverstarkungen erster 25 
und zweiter Kopfenden, von denen das erste dem 
zweiten im Strang vorauseilt, getrennt gezahlt und 
ihre Anzahl wahrend eines vorgegebenen Zeit- 
raums zu einer ersten und einer zweiten Summe 
addiert werden, daB die Summen miteinander ver- 30 
glichen werden und dafl die Verdichtung der Lan- 
genabschnitte des Strangs stromabwarts naher 
zum Trennschnitt hin verschoben erfolgt, wenn die 
erste Summe groBer ist als die zweite und urnge- 
kehrt 35 

3. Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten oder 
dergl. rauchbaren Produkten der tabakverarbeiten- 
den Industrie mit einem Verdichtungsmittel zum 
Verdichten eines langsaxial geforderten Faser- 
strangs aus Rauchmaterial in regelmaBigen Ab- 40 
standen, einer Formateinrichtung zum Umhullen 
des Faserstrangs mit einem HQHmaterialstreifen, 
einer Schneid ein rich tung, die so angeordnet ist, daB 
der Trennschnitt zum Abtrennen stabformiger Ab- 
schnitte mit Kopfverstarkung an den Kopfenden 45 
durch die verdichteten Bereiche des umhuliten 
Strangs erfolgt, Mitteln zum Verarbeiten der stab- 
formigen Abschnitte zu Filter- oder Plainzigaretten 
und einer Prufeinrichtung zum Prufen der beim 
Trennschnitt gebildeten Kopfenden und zum Bil- 50 
den von KopfverstarkungsmeBwerten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verdichtungsmittel (13, 31) 
strangparallel verschiebbar angeordnet ist und daB 
ein Antriebsmittel (48) und eine Steueranordnung 
(42) zum Verschieben des Verdichtungsmittels in 55 
Abhangigkeit von den KopfverstarkungsmeBwer- 
ten im Sinne der Erzeugung von ubereinstimmen- 
den Kopfverstarkungen (36) der durch den Trenn- 
schnitt (33) entstandenen vorauseilenden ersten 
(34a) und nacheilenden zweiten Kopfenden (34b) eo 
vorgesehen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steueranordnung (42) Mittel (52, 
53, 59, 61) zum getrennten Erfassen der Kopfver- 
starkungsmeBwerte erster (34a) und zweiter Kopf- 65 
enden (34b), Vergleichsmittel (64) zum Erzeugen 
von Differenzsignalen in Abhangigkeit von Unter- 
schieden zwischen den KopfverstarkungsmeBwer- 


31 227 

2 

ten erster und zweiter Kopfenden und Steuermittel 
* (67, 68, 69, 71) zum Beaufschlagen des Antriebsmit- 
tels (48) in Abhangigkeit von den Differenzsignalen 
im Sinne der Erzeugung von Qbereinstimmenden 
Kopfverstarkungen (36) erster und zweiter Kopf- 
enden (34a bzw. 34b) aufweist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Steueranordnung (42) Re- 
ferenzmittel(49,51) zum Bilden von Fehlersignalen 
bei Abweichungen der KopfverstarkungsmeBwer- 
te von einem Referenzwert und als Mittel zum ge- 
trennten Erfassen der KopfverstarkungsmeBwerte 
erster und zweiter Kopfenden (34a bzw. 346) einen 
ersten Zahler (59) zum Erfassen der Anzahl der 
vom Referenzwert abweichenden Kopfverstar- 
kungsmeBwerte der ersten Kopfenden (34a) und 
einen zweiten Zahler (61) zum Erfassen der Anzahl 
der vom Referenzwert abweichenden Kopfverstar- 
kungsmeBwerte der zweiten Kopfenden (346) auf- 
weist, und daB das Vergleichsmittel (64) mit beiden 
Zahlern verbunden und Unterschieden der Zahler- 
stande entsprechende Differenzsignale an das 
Steuermittel (67, 68, 69, 71) abgebend ausgebildet 
ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Prufeinrichtung 
(27) einer Maschine (3) zum Verarbeiten der stab- 
formigen Strangabschnitte (23) zu Filterzigaretten 
(37, 38) zugeordnet ist, welche Fdrdermittel (26) 
zum queraxialen Fordern der Strangabschnitte 
oder der diese enthaltenden Zigaretten durch die 
Prufeinrichtung (27) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Prufeinrichtung 
(27) wenigstens einen kapazitiven Prufkopf (43) fur 
die Messung der Kopf verstarkung (36) der Kopfen- 
den (34a, 34b) aufweist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Verdichtungsmit- 
tel (31) ein strangparallel verschiebbares, umiaufen- 
des PreBmittel (31) vorgesehen ist welches den ei- 
nen RauchmaterialOberschuB enthaltenden Faser- 
strang (9) vor einer OberschuBabnahme (15) in re- 
gelmaBigen Abstanden zusammendruckend ange- 
ordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Verdichtungsmit- 
tel eine strangparallel verschiebbare OberschuBab- 
nahmeeinrichtung (13) in Gestalt von rotierenden 
Kreismessern (14) mit Taschen (16) vorgesehen ist, 
welche zur Erzeugung von Kopfverstarkungen (36) 
in regelmaBigen Abstanden weniger OberschuB 
vom Faserstrang (9) abnehmend ausgebildet und 
angeordnet ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Zigaretten oder dergl. rauchbaren Produkten, bei 
dem ein langsaxial bewegter Faserstrang aus Rauchma- 
terial gebildet in regelmaBigen Abstanden verdichtet 
und mit einem Hullmaterialstreifen umhullt wird, vom 
umhuliten Faserstrang durch Trennschnitte in verdich- 
teten Langenbereichen des Strangs nacheinander stab- 
formige Abschnitte mit Kopfverstarkungen an den 
Kopfenden abgetrennt und zu Filter- oder Plainzigaret- 
ten verarbeitet werden und die durch den Trennschnitt 
gebildeten Kopfend n der Zigaretten geprOft werden. 
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Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum zweiten Kopfenden der Zigaretten getrennt erfaBt und 

Herstellen von Zigaretten oder dergl. rauchbaren Pro- mrteinander verglichen werden und daB bei Unterschie- 

dukten der tabakverarbeitenden Industrie mit einem den der Qualitat der Kopfverstarkungen erster und 

Verdichtungsmittel zum Verdichten eines langsaxial ge- zweiter JCopfenden die Verdichtung der Langenab- 

forderten Faserstrangs aus Rauchmaterial in regelmaBi- 5 schnitte des Strangs im Sinne ubereinstimmender Kopf- 

gen Abstanden, einer Formateinrichtung zum Umhulien vcrstarkungen relativ zumTrennschnitt axial verscho- 

des Faserstrangs mit einem Hullmaterialstreifen, einer ben erfolgt GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung 

Schneideinrichtung, die so angeordnet ist, daB der di ses Verfahrens werden fehlerhafte Kopfverstarkun- 

Trennschnitt zum Abtrennen stabformiger Abschnitte gen erster und zweiter Kopfenden, von denen das erste 

mit Kopfverstarkung an den Kopfenden durch die ver- 10 dem zweiten im Strang vorauseilt, getrennt gezahlt und 

dichteten Bereiche des umhullten Strangs erfolgt, Mit- ihre Anzah! wahrend eines vorgegebenen Zeitraums zu 

teln zum Verarbeiten der stabfdrmigen Abschnitte zu einer ersten und einer zweiten Summe addiert. Die ge- 

Filter- oder Plainzigaretten und einer Prufeinrichtung bildeten Summen werden miteinander verglichen. 

zum Prufen der beim Trennschnitt gebildeten Kopfen- Wenn die erste Summe groBer ist als die zweite, erfolgt 

den und zum Bilden von KopfverstarkungsmeBwerten. is die Verdichtung der Langenabschnitte des Strangs 

Zigaretten werden gewohnlich so hergestellt, daB ihr stromabwarts naher zum Trennschnitt hin verschoben. 

freies Kopfende, bei Filterzigaretten das Brandende, ei- Ist die zweite Summe groBer als die erste. so erfolgt die 

ne Kopfverstarkung aufweist, die verhindert, daB Tabak Verdichtung der Langenabschnitte des Strangs strorn- 

aus dem Kopfende ausfallt Diese Kopfverstarkung be- aufwarts vom Trennschnitt weg verschoben. 

steht aus einem Bereich groBerer Tabakdichte am 20 Geht der Trennschnitt der Schneideinrichtung genau 

Kopfende der Zigarette. Zur Herstellung der Kopfver- mittig durch die verdichteten Bereiche des Strangs, so 

starkung wird der kontinuierlich geforderte Tabak- liegen die Kopfverstarkungen exakt symmetrisch zum 

Strang, aus dem die Zigaretten hergestellt werden, vor Schnitt. Bei der Priifung zusammengehdriger Kopfen- 

der OberschuBabnahme und der Umhullung mit einem den werden in diesem Fall genau gleiche Kopfverstar- 

Hullmaterialstreifen in regelmaBigen Abstanden ver- 25 kungen festgestellt Dagegen zeigt das Auftreten unglei- 

dichtet, so daB er in diesen verdichteten Bereichen mehr cher Kopfverstarkungen erster und zweiter Kopfenden 

Tabak enthalt als zwischen diesen Bereichen. Nach dem der Zigaretten an, daB die verdichteten Strangbereiche 

Umhulien des Tabakstrangs mit einem Hullmaterial- relativ zum Schnitt aus ihrer Soilage ausgewandert sind. 

streifen werden nacheinander stabformige Abschnitte GemaB der Erfindung erfolgt dann zur Korrektur der 

einfacher oder mehrfacher Gebrauchslange abgetrennt, 30 Lage der verdichteten Bereiche die Verdichtung des 

die in eine queraxiale Forderrichtung umgelenkt und zu Strangs relativ zur Schneideinrichtung verschoben. 

Plain- oder Filterzigaretten weiterverarbeitet werden. Bei einer Vorrichtung der eingangs beschriebenen 

Beim Abtrennen der stabfdrmigen Abschnitte vom lau- Art wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemaB da- 

fenden Faserstrang ist es wichtig, daB der Trennschnitt durch gelost, daB das Verdichtungsmittel strangparallel 

jeweils moglichst genau in der Mitte eines verdichteten 35 verschiebbar angeordnet ist und daB ein Antriebsmittel 

Bereichs erfolgt, damit beide entstehenden Kopfenden und eine Steueranordnung zum Verschieben des Ver- 

der stabfdrmigen Abschnitte mit optimalen Kopfver- dichtungsmittels in Abhangigkeit von den Kopfverstar- 

starkungen versehen sind. kungsmeBwerten im Sinne der Erzeugung von uberein- 

Es ist bekannt, die Dichte des umhullten Strangs und stimmenden Kopfverstarkungen der durch den Trenn- 

die Lage der Bereiche groBerer Dichte mit einem 40 schnitt entstandenen, vorauseilenden ersten und nach- 

StrangdichtemeBgerat zu bestimmen und die Schneid- eilenden zweiten Kopfenden vorgesehen sind. GemaB 

vorrichtung in Abhangigkeit von den DichtemeBwerten einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist 

mit dem Umlauf der Trimmerscheiben einer Ober- die Steueranordnung Mittel zum getrennten Erfassen 

schuBabnahmeeinrichtung, welche an ihrem Umfang der KopfverstarkungsmeBwerte jeweils erster und 

Taschen fur die Bildung von Kopfverstarkungen auf- 45 zweiter Kopfenden, Vergleichsmittel zum Erzeugen von 

weisen, zu synchronisieren. Das geschieht im bekannten Differenzsignalen in Abhangigkeit von Unterschieden 

Fall durch einen Vergleich der Phasenlage der Dichtesi- zwischen den KopfverstarkungsmeBwerten erster und 

gnale der verdichteten Bereiche im Strang zu von der zweiter Kopfenden und Steuerrnittel zum Beaufschla- 

Schneidvorrichtung abgegebenen Bezugssignalen und gen des Antriebsmittels in Abhangigkeit von den Diffe- 

durch ein Verdrehen der Trimmerscheiben entspre- 50 renzsignalen im Sinne der Erzeugung von ubereinstim- 

chend den evtl. auftretenden Phasenverschiebungen rnenden Kopfverstarkungen erster und zweiter Kopfen- 

(US-PS 36 04 430). Ein Nachteil dieses Vorgehens ist, den auf. Weitere Fortfuhrungen und Ausgestaltungen 

daB die Messung am geschlossenen, kontinuierlich be- der Erfindung sind in den Unteranspruchen 5 bis 9 ent- 

wegten Strang erfolgt, also an einem Zwischenprodukt halten. 

bei der Zigarettenherstellung, so daB vor dem Schnitt 55 Die Erfindung bietet den Vorteil, daB die Kopfver- 

auf dem Weg zwischen der DichtemeBeinrichtung und starkungen erster und zweiterKopfenden am fertigen 

der Schneideinrichtung erneut ein Schlupf auftreten Produkt ermittelt werden. Der Vergleich der qualitat 

kann, der unsymmetrische Kopfverstarkungen in zu- dieser Kopfverstarkungen bietet eine zuverlassige und 

sammengehorigen Kopfenden bewirkt. endgultige Aussage iiber die Phasenlage der verdichte- 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 60 ten Strangbereiche zu dem Trennschnitt der Schneid- 

grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein- vorrichtung, wobei alle diese Phasenlage beeinflussen- 

gangs beschriebenen Art weiter auszubauen und zu ver- den Gegebenheiten bis zum Trennschnitt berucksichtigt 

bessern, so daB zusammenhdrige Kopfenden imm r op- sind. Eine axiale Verschiebung der verdichteten Strang- 

timale Kopfverstarkungen aufweisen. bereiche zum Trennschnitt ist nicht mehr moglich. 

Bei einem Verfahren der eingangs beschriebenen Art 65 Durch die Erfindung sind also stets optimale Kopfver- 

wird diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelost, starkungen der zusammengehdrenden Kopfenden ge- 

daB die Kopfverstarkungen der bei den Trennschnitten wahrleistet Hinzu kommt, daB die Vorrichtung mit ge- 

entstandenen, vorauseilenden ersten und nacheilenden ringem technischen Aufwand zu realisieren ist 
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Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher 
erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Vorrichtung 
nach der Erfindung, 

Fig. 2A einen Faserstrang mit verdichteten Bereichen 
und einer angedeuteten Schneideinrichtung, 

Fig. 2B und 2C in schematischer Darstellung die 
Kopfendenpriifung von Filterzigaretten, 

Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel einer kapazitiven 
Kopfabtastung, 

Fig. 4 eine Blockdarstellung der Steueranordnung 

Fig.4A eine Darstellung der Taktimpulse fur die 
Kopfabtastung und 

Fig. 5 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Verdichtungs- 
mittels in Gestalt eines umlaufenden PreBmittels. 

Fig. 1 zeigt in einer vereinfachten schematischen Dar- 
stellung eine Vorrichtung gemaB der Erfindung zur 
Durchfiihrung des erfindungsgemaB vorgeschlagenen 
Verfahrens. Diese Vorrichtung ist im dargestellten Fall 
als Filterzigarettenherstellungslinie, beispielsweise vora 
Typ PROTOS der Anmelderin, ausgebildet, welche aus 
einer Verteilereinheit 1, einer Strangeinheit 2 und einer 
Filteransetzeinheit 3, beispielsweise der Typen VE 80, 
SE 80 und MAX 80 resp., der Anmelderin besteht 

In der Verteilereinheit 1 werden durch einen Tabak- 
schacht 4 in einem nicht weiter dargestellten Verteiler 
vereinzelte Tabakfasern 6 in Richtung eines Pfeiles 6a 
einem in einem Tabakkanal 7 umlaufenden Saugstrang- 
forderer 8 in einem Tabakschauer zugefiihrt und auf 
dem Saugstrangforderer zu einem Faserstrang aufge- 
schauert An dem luftdurchlassigen Saugstrangforderer 
8 wird der aufgeschauerte Faserstrang 9 durch Saugluft 
festgehalten, die durch eine mit einer Unterdruckquelle 
11 verbundene Unterdruckkammer 12 an den Saug- 
strangforderer angelegt wird. 

Der aufgeschauerte Faserstrang 9 wird in Richtung 
eines Pfeiles Sa aus der Strangaufbauzone im Bereich 
des Tabakschachts 4 herausgefordert und gelangt zu 
einer OberschuBabnahmeeinrichtung 13, wo mittels urn- 
laufender Trimmerscheiben 14 uberschussiger Tabak 
13a von dem Faserstrang abgenommen wird. Die 
Trimmerscheiben weisen an ihrem Umfang versetzt 
durch Kropfung gebildete Taschen 16 auf, die einen 
groBeren Abstand zum Saugstrangfdrderer 8 haben als 
die ubrigen Umfangsbereiche dieser Trimmerscheiben, 
so daB im Bereich der Trimmerscheiben weniger iiber- 
schusssiger Tabak vom Tabakstrang 9 abgenommen 
wird. Die Trimmerscheiben 14 sind entsprechend der 
jeweils abzunehmenden OberschuBmenge in Richtung 
eines Pfeiles 14a auf den Strang zu und von ihm weg 
bewegbar. 

Der auf diese Weise egalisierte Faserstrang 9 wird 
nun auf einem von einem umlaufenden Formatband 19 
getragenen Hiillmaterialstreifen 17 abgelegt und ge- 
langt in ein Formatted 18 der Strangeinheit 2, in dem er 
mit dem Hiillmaterialstreifen umhullt wird. Der so gebil- 
dete Zigarettenstrang 9a wird in einer DichtemeBein- 
richtung 21 gepruft und mittels einer Schneideinrich- 
tung 22 in einzelne stabformige Abschnitte 23 zerschnit- 
ten. 

Diese Abschnitte 23, die gewdhnlich doppelte Ge- 
brauchslange haben, werden aus ihrer langsaxialcn For- 
derrichtung in eine queraxiale Forderrichtung umgc- 
Ienkt, was in Fig. 1 nicht dargestellt ist, und auf eine 
Obernahmetrommel 24 der Filteransetzeinheit 3 iiber- 
geben. Auf der Filteransetzeinheit werden die stabfor- 
migen Abschnitte 23 in ubiicher und in der Fig. 1 nicht 
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gezeigter Weise zu Filterzigaretten verarbeitet Die fer- 
tigen Filterzigaretten werden mehreren Prufungen un- 
terzogen und durchlaufen auf einer Pruftrommel 26 
auch eine Prufeinrichtung 27 zum Prufen der beim 
5 Trennschnitt mit der Schneideinrichtung 22 gebildeten 
Kopfenden der Zigaretten und zum Bilden von Kopf- 
verstarkungsmeBwerten, bevor sie iiber eine Ableger- 
trommel 28 zur weiteren Behandlung abgegeben wer- 
den. 

10 In Fig, 2A ist ein umhullter Tabakstrang 9a darge- 
stellt, der in regelrnaBigen Abstanden verdichtete Berei- 
che 29 aufweist, zwischen denen Bereiche 29a ge- 
wunschter Solldichte liegen. Zur Erzeugung der ver- 
dichteten Bereiche 29 wird nach Fig. 1 bei der Ober- 

15 schuBabnahme mit den umlaufenden Trimmerscheiben 
14 wegen der Taschen 16 in regelrnaBigen Abstanden 
weniger OberschuB von dem Faserstrang 9 entfemt, so 
daB sich beim Umhullen des Faserstrangs im Formatteil 
18 diese verdichteten Bereiche 29 ergeben, in denen 

20 mehr Fasermaterial enthalten ist als in den ubrigen 
Strangbereichen 29a. Diese Art der Strangverdichtung 
ist an sich bekannt und in der US-PS 30 32 041 naher 
beschrieben, auf die hier verwiesen werden kann. 
Eine andere Art der Strangverdichtung in vorgegebe- 

25 nen Bereichen ist in Fig. 5 schematisch gezeigt. Hierbei 
erfolgt die Verdichtung des Faserstrangs 9 mit einem 
PreBmittel 31, das eine in Richtung eines Pfeiles 31a auf 
den Faserstrang 9 zu und zuriick bewegbare PreBrolle 

32 aufweist, die den Faserstrang in den zu verdichtenden 
30 Bereichen vor der Oberschuflabnahme durch umlaufen- 

de Trimmerscheiben 15 in einem gewunschten MaB ver- 
dichtet Anstelle einer PreBrolle kann auch eine umlau- 
fende Exzenterscheibe eingesetzt werden. Diese Art der 
Strangverdichtung ist ebenfalls bekannt und beispiels- 

35 weise in der US-PS 33 18 314 beschrieben. 

Das Verdichtungsmittei zum Erzeugen der verdichte- 
ten Bereiche 29 im Strang, also das PreBmittel 31 gemaB 
Fig. 5 oder die Trimmerscheiben 14 mit Taschen gemaB 
Fig. 1, ist relativ zur Schneideinrichtung 22 in einem 

40 derartigen Abstand angeordnet, daB der umhulite 
Strang 9a eine Folge von regelmaBig beabstandeten 
verdichteten Bereichen 29 enthalt, die durch den Trenn- 
schnitt 33, in Fig. 2A durch eine strichpunktierte Linie 
angedeutet, moglichst genau in der Mitte durchschnit- 

45 ten werden. Auf diese Weise werden stabformige Ab- 
schnitte 23 vom Strang abgetrennt, die an ihren Kopfen- 
den 34a und 34b aus den verdichteten Bereichen 29 des 
Strangs gebildete sogenannte Kopfverstarkungen 36 
aufweisen. Bei jedem Trennschnitt 33 entstehen auf die- 
so se Weise ein vorauseilendes erstes Kopfende 34a und 
ein nacheilendes zweites Kopfende 346. Jeweils ein vor- 
auseilendes Kopfende 34a und ein nacheilendes Kopf- 
ende 34b werden als "zusammengehorend" bezeichnet, 
und zwar unabhangig davon, ob sie bei einem Schnitt 

55 gleichzeitig oder bei aufeinanderfolgenden Schnitten 
nacheinander entstanden sind. 

Bei genauer Synchronisation des Verdichtungsmittels 
13 oder 31 mit der Schneideinrichtung 22 liegt der 
Trennschnitt 33 immer genau in der Mitte eines verdich- 

eo teten Bereichs 29, so daB beide Kopfverstarkungen 36 
der abgetrennten stabformigen Abschnitte 23 gleich 
sind. GemaB der Erfindung bietet also ein Vergleich der 
Kopfverstarkungen 36 zusammengehoriger Kopfenden 
34a und 34b eine gute Aussage iiber die Lage der ver- 

f»5 dichteten Zonen 29 zum Trennschnitt 33. Es geniigt also, 
die Kopfverstarkungen 36 zusammengehdrender Kopf- 
enden 34a und 34b zu messen, um Ruckschliisse auf die 
ordnungsgemaBe Funktion des V rdichtungsmittels und 
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der Schneideinrichtung Ziehen zu konnen. 

In Fig. 2B sind zwei aus einem stabformigen Ab- 
schnitt 23 auf herkommhche Weise hergestellte Filterzi- 
garetten 37 und 38 mit angesetzten Filtern 37a und 38a 
respektive gezeigt, die eine PrQfeinrichtung 27 fur die 5 
Kopfendenprufung in queraxialer Richtung (Pfeil 39) 
durchlaufen. Die Prufeinrichtung 27 weist kapazitive 
Prufkopfe 41 auf, die mit einer Steueranordnung 42 ver- 
bunden sind. Ein soldier kapazitiver Prufkopf 41 zum 
Prufen der Kopfverstarkung eines Kopfendes 34 einer io 
Zigarette 37, der durch die US-PS 39 51 267 prinzipiel! 
bekannt ist, ist in Fig. 3 gezeigt Er besteht aus einem 
Kondensator 43 mit einer Ringelektrode 44 und einer 
zentralen Elektrode 46. Die Elektroden sind zu den offe- 
nen Kopfenden der vorbeibewegten Zigaretten 37 bin is 
ausgerichtet. Eine Steuerschaltung 47, die mit den Elek- 
troden verbunden ist, enthalt eine Hochfrequenzquelle 
und eine Auswertschaltung. Diese Anordnung ist be- 
kannt und bedarf hier keiner naheren Erlauterung. Die 
Steuerschaltung 47 ist mit der Steueranordnung 42 ver- 20 
bunden. 

In dem in Fig. 2B dargestellten Fall sind die Kopfver- 
starkungen 36 der zusammengehorenden Kopfenden 
34a und 34b, die von auf einanderfolgenden Trennschnit- 
ten 33 stammen, im wesentlichen gleich, so daB die Pruf- 25 
kopfe 41gleiche KopfverstarkungsmeBwerte signalisie- 
ren und eine Korrektur der Lage der verdichteten Be- 
reiche 29 zum Trennschnitt nicht erforderlich ist. 

In dem in Fig. 2C dargestellten Fall ermitteln die 
Prufkopfe 41 der Prufeinrichtung 27 eine geringere 30 
Kopfverstarkung 36 am ersten Kopfende 34a und eine 
groBere Kopfverstarkung 36 am zweiten zugehorigen 
Kopfende 34b. Dies zeigt eine Verschiebung der ver- 
dichteten Bereiche 29 des Strangs zum Trennschnitt 33 
an und bewirkt iiber die Steueranordnung 42 ein Steuer- 35 
signal an einen Antrieb 48, welcher das Verdichtungs- 
mittel, im Falle der Fig. 1 die strangparallel verschieb- 
bare UberschuBabnahmeeinrichtung 13, in Langsrich- 
tung des Strangs verschiebt Im Falle der Fig. 2C, wo die 
Kopfverstarkung des vorauseilenden ersten Kopfendes 40 
34a kleiner ist als die des nacheilenden zweiten Kopfen- 
des 34b, wird das Verdichtungsmittel 13 oder 31 in 
Strangforderrichtung zur Schneideinrichtung 22 hin 
verschoben, bis der Trennschnitt 33 wieder durch die 
Mine der verdichteten Bereiche 29 erfolgt Auf diese 45 
Weise ist optimal gewahrleistet, daB Phasenverschie- 
bungen zwischen den verdichteten Bereichen 29 und 
dem Trennschnitt immer zuverlassig erfaflt und korri- 
giert werden, wobei besonders vorteilhaft ins Gewicht 
fallt, daB die Oberwachung der Schnittlage erst an den 50 
fertigen Zigaretten erfolgt, wo Verschiebungen zwi- 
schen den verdichteten Bereichen 29 und dem Trenn- 
schnitt 33 nicht mehr erfolgen konnea So sind alle Feh- 
lereinfluBquellen berucksichtigt. 

GemaB Fig. 2B und C findet die Kopfendenprufung 55 
an den Kopfenden beider aus einem stabformigen Ab- 
schnitt hergestellten und axial fluchtend queraxial ge- 
forderten Zigaretten 37 und 38 gleichzeitig statt Statt- 
dessen kann die Kopfendenprufung auch nach dem ubli- 
chen Wenden einer der Zigarettenreihen erfolgen, wo- eo 
bei dann an einem einzigen Prufkopf 41 nacheinander 
abwechselnd die zusammengehorenden Kopfenden 34a 
und 34b vorbeibewegt werden. Fur diesen Fall ist ein 
Ausfuhrungsbeispie! einer Steueranordnung 42 in Fig. 4 
dargesteilt 65 

GemaB Fig. 4 ist an den Prufkopf 41, der als kapaziti- 
ver Prufkopf gemaB Fig. 3 ausgebildet sein kann, ein 
Komparator 49 angeschlossen, der mit einem Sollwert- 
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geber 51 verbunden ist. Der Ausgang des Komparators 
49iiegt an jeweils einem Eingang von UND-Gliedern 52 
und 53. Der zweite Eingang des UND-Gliedes 52 ist mit 
einem Taktgeber 54 verbunden, der uber ein Invertier- 
glied 56 auch mit dem zweiten Eingang des UND-Glie- 
des 53 verbunden ist Das vom Taktgeber 54 abgegebe- 
ne Taktsignal liegt auflerdem am Zahleingang eines 
Taktzahlers 57, dessen Ausgang Q Qber ein Zeitglied 58 
mit den RiicksetzeingSngen R zweier Zahler 59 und 61 
verbunden ist. Der Zahleingang Tdes ersten Zahlers 59 
liegt am Ausgang des UND-Gliedes 52, wahrend der 
Zahleingang Tdes zweiten Zahlers 61 am Ausgang des 
UND-Gliedes 53 liegt Die Zahler 59 und 61 sind mit 
Digital-Analog- Wandlern 62 und 63 verbunden, deren 
Ausgange an einem Vergleichsmittel in Gestalt eines 
Differenzverstarkers 64 liegen. Der Differenzverstarker 
64 ist ausgangsseitig uber einen Schalter 66 mit einem 
Steuermittel in Gestalt zweier Komparatoren 67 und 68 
mit nachgeschalteten Schaltern 69 und 71 angeschlos- 
sen, welche zum Verstellen des Verdichtungsmittels 
Spannung jeweils der richtigen Polaritat an das An- 
triebsmittel 48 legen. Der Schalter 66 weist ein Betati- 
gungsmittel 66a auf, welches uber ein Zeitglied 72 mit 
dem Ausgang des Zeitgliedes 58 verbunden ist 

Der Ausgang <?des Taktzahlers 57 ist zusatzlich uber 
ein Invertierglied 73 mit den Digital-Analog-Wandlern 
62 und 63 verbunden. Ober einen Taster 74 werden die 
Zahler 57, 59 und 61 gesetzt. 

Die Auswertung der vom Prufkopf 41 aufgenomme- 
nen KopfverstarkungsmeBwerte geschieht mit der 
Steueranordnung gemaB Fig. 4 auf folgende Weise. Es 
sei angenommen, daB es um die Prufung der Kopfenden 
von Filterzigaretten geht, die bereits in der ublichen 
Weise gewendet sind und daher in einer einzigen Reihe 
an dem Prufkopf 41 vorbeigefordert werden, wobei zu- 
sammengehorende Kopfenden 34a und 34b einander 
kontinuierlich abwechseln. 

Bei der Prufung werden die vom PrUfkopf erfaBten 
KopfverstarkungsmeBwerte im Komparator 49 nach- 
einander mit einem durch den Sollwertgeber 51 vorge- 
gebenen Sollwert verglichen. Unterschreitet die gemes- 
sene Kopfverstarkung diesen Sollwert, so gibt der Kom- 
parator 49 ein Fehlersignal ab, das an jeweils einem 
Eingang der UND-Glieder 52 und 53 anliegt Der Takt- 
geber 54 gibt wahrenddessen Rechteckimpulse 75 ge- 
maB Fig. 4A ab, die in Obereinstimmung mit dem MeB- 
vorgang zeitlich so verlaufen, daB wahrend der Prufung 
der ersten Kopfenden 34a ein Irnpuls 75 mit High-Zu- 
stand und wahrend der Prufung der zweiten Kopfenden 
34b Low-Zustand vorliegt Wahrend der Prflfkopf 41 
also die Kopfverstarkung 36 eines ersten Kopfendes 34a 
erfaBt, liegt am zweiten Eingang des UND-Gliedes 52 
"High" an, wahrend am zweiten Eingang des UND-Glie- 
des 53 wegen des Invertiergliedes 56 "Low" anliegt 
Weist nun das Kopfende 34a eine fehlerhafte Kopfver- 
starkung auf, so liegt uber den Komparator 49 auch am 
ersten Eingang des UND-Gliedes 52 "High", wodurch 
der Ausgang des UND-Gliedes 52 ein Signal abgibt, das 
im ersten Zahler 59 gezahlt wird. Der zweite Zahler 
zahlt wegen des Low-Zustands am zweiten Eingang des 
UND-Gliedes 53 indessen keinen Fehler. Gelangt nun 
ein zweites Kopfende 34b zum Prufkopf 41, so geht das 
Taktsignal auf "Low". Wegen des Invertiergliedes 56 
geht dabei der zweite Eingang des UND-Gliedes 53 auf 
"High", wahrend am zweiten Eingang des UND-Gliedes 
52 "Low" anliegt Erscheint nun am Ausgang des Kom- 
parators 49 ein Fehlersignal, so gibt das UND-Glied 53 
ein Signal ab, welches im zweiten Zahler 61 gezahlt 


BNSOOCID; <D£ 3631227A1 J_> 


OS 36 31 227 

10 


wird. Der erste Zahler 59 zahlt auf diese Weise also alle 
fehlerhaften Kopfverstarkungen der ersten Kopfenden 
34a, und der zweite Zahler 61 zahlt alle fehlerhaften 
Kopfverstarkungen der Kopfenden 34b. Wahrenddes- 
sen zahlt der Taktzahler die vom Taktgeber 54 abgege- 5 
benen Takte. Die Zahlerinhalte der Zahler 59 und 61 
werden in den angeschlossenen D/A-Wandlern 62 und 
63 in Analogwerte verwandelt, die im Differenzverstar- 
ker 64 laufend miteinander verglichen werden. Unter- 
schiede der in den beiden Zahlern 59 und 61 gezahlten io 
Fehler der Kopfverstarkungen der Kopfenden 34a und 
34b sind also im Ausgangssignal des Differenzverstar- 
kers 64 reprasentiert. Nach Ablauf einer vorgegebenen 
Zeit, wenn also der Taktzahler 57 einen vorgegebenen 
Zahlerstand erreicht hat, wird iiber die Zeitglieder 58 is 
und 72 das Betatigungsmittel 66a des Schalters 66 beta- 
tigt, so daB der Schalter 66 geschlossen und der Aus- 
gang des Differenzverstarkers abgefragt wird. Die Zeit- 
glieder 58 und 72 sind so bemessen, daB die vorgesehe- 
nen Rechenabl&ufe in den Zahlern und den D/ A- Wand- 20 
lern sowie im Differenzverstarker abgelaufen sind und 
das gewunschte Ergebnis am Ausgang des Differenz- 
verstarkers auch tatsachlich zur Verfiigung steht Ober 
das Zeitglied 58 werden die Zahler 59 und 61 dabei vom 
Ausgang Q des Taktzahlers 57 zuruckgesetzt, nachdem 25 
sie ihren Inhalt an die D/A-Wandler abgegeben haben. 

Das Ausgangssignal des Differenzverstarkers 64, das, 
wie erwahnt, fehlerhafte Kopfverstarkungen in den er- 
sten Kopfenden 34a oder den zweiten Kopfenden 34b 
reprasentiert, gelangt zu den Komparatoren 67 und 68 30 
und bewirkt entsprechend seiner Polaritat ein Betatigen 
des Schalters 69 oder 71, wodurch das Verdichtungsmit- 
tel mittels des Antriebes 48 in Strangrichtung entspre- 
chend vor oder zuriick bewegt wird. Als Schalter 69 und 
71 konnen Relais vorgesehen sein, welche das Antriebs- 35 
mittel 48 mit der Antriebsspannung derjeweils richtigen 
Polaritat versorgen. 
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